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Patentanmeldung 

H 4858* 



Andruckeiement far eine Kantenanleimmaschine und Verfahren zum Anleimen 

Die Erfindung betrifft das Anleimen eines bandfonmigen Belags an eine Schmai- 
flache (Kante) eines Plattenelements, insbesondere einer Span-, Faser- oder 
Massivholzplatte, wobei man den Belag mit mindestens einem Andruckeiement an 
^ die Schmaiflache anpresst Zum Verkleben ist der Belag Qblicherweise mit einem 
Schmelzklebstoff beschichtet. Im Rahmen der Erfindung ist es aber auph grund- 
satzlich moglich, dass der Klebstoff zunachst auf die Schmaiflache, die in der 
Fachsprache "Kante" genannt wird, aufgebracht wird und der Belag dann an die 
Schmaiflache angepresst wird. Bekannt ist, dass die Andruckelemente als 
Andruckrolle oder Gleitschuh ausgebildet sein konnen. Die eingesetzten Piatten- 
elemente sind Qblicherweise auf ihrer Ober- und/oder Unterseite beschichtet, zur 
AusfOhrung des erfindungsgernaSen Verfahrens und zur Anwendung des 
erfindungsgemSRen Gleitschuhs ist eine solche Beschichtung aber nicht not- 
wendig. Als Beispiele fur die Plattenelemente seien Mobelbauteile und Turen 
genannt Die Erfindung betrifft auBerdem in entsprechender Weise das Anleimen 
einer Foiie an einem Profiistab. 

Stand der Technik 

Ein solches Anleimen oder Beschichten von geraden und profilierten Schmal- 
flachen von Plattenelementen, insbesondere von Holzwerkstoffen, mit Beschich- 
tungsmaterialien wird Qblicherweise mit sogenannten Kantenanleimmaschinen 
durchgefuhrt, an denen die Plattenelemente mit hoher Geschwindigkeit vorbet- 
laufen. Die Beschichtungsmaterialien konnen aus Kunststoff (Melamin, PVC, 
ABS, PP) bestehen bzw. auf Papierbasis aufgebaut sein. Neben Melamin und 
Polyester konnen auch Furniere als Kantenmaterial verarbeitet werden. Das 
Beschichtungsmaterial, auf dessen ^ine Seite ein Schmelzklebstoff aufgebracht 
ist, wird durch geeignete Andruckvorrichtungen, namlich Rollen und/oder Gleit- 
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schuhe, an die Schmalflachen fest angedruckt Danach warden Qberstehende 
Kanten mit einem Ziehmesser abgeschnitten oder abgefrast. 

Die geraden Fiachen werden ubiicherweise mit Hilfe von Andruckrollen (Gummi- 
oder Stahlrollen), deren Durchmesser bis 200 mm betragen kann, unter Zuhilfe- 
nahme von Schmelzklebstoff und Kantenband beschichtet. Der Rollenandruck 
dient dazu, den Belag auf dem vorbeilaufenden Werkstiick zu flxieren, Der 
Vorgang kann mit einer oder mehreren hintereinander angeordneten Rollen 
erfolgen. Durch das Roilen entsteht eine unruhige OberflSche. Aulierdem erhait 
man durch den flachigen Andruck keine sehr dichte Fuge. Die Faktoren Welligkeit 
und geringe Fugendichtheit sind bei hellen, einfarbigen Dekoren oder glanzenden 
Oberflachen besonders storend. Lange Andruckzonen mit Rollen fiihren 
aufJerdem zu einer unruhigen Oberflache, die sich spater nicht mehr beseitigen 
laRt- Der Schmelzklebstoff ktlhlt so rasch ab, dass eine Giattung mit geraden 
Andruckelementen nicht mehr moglich ist 

Ein Verfahren zum Beschichten der Schmalflachen von Piattenelementen ist aus 
der DE 196 30 273 A1 (Dr. Rudolf Schieber Chernische Fabrik GmbH & Co KG) 
bekannt Hier ist die Andruckflache des als Gleitschuh ausgebildeten Andruck- 
elements in Langsrichtung betrachtet nach aulien gewolbt Auf diese Weise wird 
auf einfache und wenig aufwendige Weise eine Welligkeit des angeleimten 
Belages in Langsrichtung der SchmalflSche stark herabgesetzt 

Verfahren zum Beschichten von Schmalflachen eines Plattenelements mit Hilfe 
von Gleitschuhen sind seit 1988 auBerdem aus der DD 287 606 A7, der DE 37 40 
964 A1 und der DE 43 15 792 A1 bekannt. Ein Vorteil beim Einsatz von Gleit- 
schuhen im Gegensatz zu Andruckrollen, wie sie beispielsweise aus der DE 93 06 
484 U1 bekannt sind, liegt in der deutlich geringeren Welligkeit der beschichteten 
Schmalflachen. 

Im folgenden werden weitere f bei der Herstellung von beschichteten Piatten- 
elementen auftretende Probleme beschrieben. Zur Klarstellung wird der Grenz- 
bereich zwischen den Schmalflachen und den Hauptflachen (BreitflSchen) der 
Plattenelemente als "Grenzkante" bezeichnet, denn der Begriff 'Xante" wird in der 
Fachsprache bereits fur die gesamte Schmalflache von Piattenelementen benutzt. 

i 
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Mit den z. B. aus der DE 43 15 792 A1, der DD 287 606 A7 und DE 196 30 273 
A1 bekannten Gleitschuhen wird auf die gesamte Schmalflache eine AnprefJkraft 
ausgeubt, wobei die AnpreBkraft uber die gesamte Breite der Schmalflache 
konstant ist. Aufgrund des flSchigen Anpressens ist eine reiativ gro&e Kraft auf 
den Gleitschuh erforderlich, um den notwendigen Anpreftdruck an jeder Stelle der 
Schmalflache zu erreichen. 



Ein weiterer einschlagiger Stand der Technik findet sich in den Anmeldungen und 
Gebrauchsmustern der Anmeiderin, namlich in der DE 199 21 134 A1 (Anleimen 
eines bandformigen Belages), in der DE 298 17 408 U1 (Andruckelemente zum 
Beschichten von Schmalflachen), in der DE 298 19 350 U1 (Vorrichtung zum 
/i# Herstellen eines beschichteten Plattenelementes), in der DE 298 21 399 U1 
V (Gleitschuh zum Beschichten von Schmalflachen eines Plattenelements), in der 
DE 299 03 734 U1 (Andruckelement und System von Andruckelementen) und in 
der DE 299 16 368 U1 (Anordnung von Andruckelementen). 

Die Erfindung betrifft daher ein Andruckelement for eine Kantenanleimmaschine 
zum Anleimen eines bandfSrmigen Belags mit einem Klebstoff, insbesondere 
Schmelzklebstoff, an eine im Querschnitt gerade oder gekrummte (profilierte) 
Schmalflache (Kante) eines Plattenelements, insbesondere einer Span-, Faser- 
oder Massivholzplatte, oder zum Anleimen einer Folie an einen Profilstab mit einer 
im Querschnitt geraden oder profilierten Oberflache. 

Bei alien bekannten Andruckelementen ist es erforderlich, dass die Andruckflache 
^ der geometrischen Form der Schmalflache bzw. des Profilstabs entsprechen 
muss, um einen ausreichenden Andruck uber die gesamte Breite der Schmal- 
flache bzw. der Profilform zu erreichen. Fur jede Profitform ist daher mindestens 
ein separates Andruckelement erforderlich. Falls es sich um eine Anordnung von 
mehreren hintereinander angeordneten Andruckelementen handelt, ist eine ent- 
sprechend grotiere Zahl von Andruckelementen notwendig. Ein weiterer Nachteil 
bei den bekannten Andruckelementen mit einer starren, unveranderlichen 
Geometrie der Andruckflache ist die Notwendigkeit, dass die Schmalflache des 
. Plattenelernents bzw. die Oberflache des Profilstabs eine hohe Profiltreue ein- 
halten muss, damit der bandformige Belag bzw. die Folie sich uber die gesamte 
Lange der Schmalflache bzw. des Profilstabs gleichmaRig andruckt und angeleimt 
wird, ohne dass sich, insbesondere bei dunnen Beschichtungsmaterialien, das 
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Rohprofil der SchmalflSche bzw. des Profilstabes sich nach dem Beschichten 
abzeichnet 



Aufgabe und Losung bezuglich des erfindungsgemaften Andruckelementes 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, beim Andruckelement nach dem Ober- 
begriff des Anspruchs 1 die genannten Nachteile zu vermeiden. Eine hohe 
Verklebungsfestigkeit und eine hohe OberflachenqualitSt soil mit nur wenigen 
Andruckelementen auf einfache und nicht aufwendige, kostengQnstige Weise 
erreicht werden. 

Diese Aufgabe wird beim Andruckelement nach dem Oberbegriff des Anspruches 
1 dadurch gelost, dass das Andruckelement eine elastisch verformbare Andruck- 
flache aufweist. 



Das erfindungsgemaBe Andruckelement gleicht sich bei geraden und auch bei 
profiiierten, also gekrumrnten Oberfiachen selbsttatig dieser Oberflache an und 
ermoglicht damit einen gleichmafiigen Andruck unabhangig von der geome- 
trischen Querschnittsform der Schmalflache bzw. des Profilstabes. Uber- 
raschenderweise wurde gefunden, dass nicht, wie bisher erwartet wurde, der 
hohe Druck des Andruckelementes, sondern vielmehr die GleichmafJigkeit beim 
Andruck die hohe Verklebungsfestigkeit sichert und damit die sehr hohe Ober- 
flachenqualitat erreichen lasst 

Die Erfindung lasst sich sowohl bei Gleitschuhen als auch bei Andruckrollen ver- 
wirklichen, Bevorzugt ist es jedoch T wenn das erfindungsgemaGe Andruckelement 
als Gleitschuh ausgebildet ist 

Weiterhin wird vorgeschlagen, dass die verformbare Andruckflache ein 
elastisches Band, insbesondere ein Federstahl-Band, umfasst. 

Von Vorteil fur zu beschichtende Werkstucke mit geradem, konkavem, konvexem 
oder anderem Profil ist es aufterdem, wenn die Einlaufzone des Andruck- 
elementes abgerundet ist, wobei die elastisch verformbare Andruckflache diese 
Abrundung aufweist Unter einer "Einlaufzone" wird hier derjenige Bereich des 
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Andruckelementes verstanden, der als erster mit dem zu beschichtenden Werk- 
stQck in Kontakt kommt 



Mit dem erfindungsgemaRen Andruckelement zu verarbeitende bandformige 
Belage, Folien, Plattenelemente und Klebstoffe 

Vorzugsweise hat der in einem der erfindungsgemaBen Varianten eingesetzte 
bandf6rrnige Belag bzw. die Folie eine Dicke von 0,15 bis 0,2 mm. 

Die Erfmdung ladt sich auBerdem besonders gut einsetzen, wenn das Platten- 
element eine Dicke von 10 bis 40 mm aufweist 

Mit der erfindungsgernaRen Anordnung lassen sich samtliche ublichen Platten- 
elemente bearbeiten, Als mSgliche Plattenelemente seien Spanplatten, aber auch 
andere Platten wie Tischlerplatten, Sperrholzplatten, sogenannte MDF-Platten 
(mitteldichte Faserplatten) und Massivholzplatten genannt 

Auch die Auswahl der einzusetzenden Belage (Kantenmaterialien oder Folien) ist 
nicht kritisch. So sind Kantenmaterialien aus Melamin, Polyester, PVC, ABS t Poly- 
propylen und Furniere geeignet. Auch die heutzutage verstarkt eingesetzten 
relativ dunnen Kantenmaterialien aus Dekorpapieren, die auf Papierbasis auf- 
gebaut und mit farbigen Kunststoffen getrankt sind, lassen sich problemlos ver- 
arbeiten. 

Die Wahl des in der Erfmdung einzusetzenden Klebstoffs ist ebenfalls nicht 
kritisch. Vorzugsweise werden Schmelzklebstoffe eingesetzt. 

Zum Beispiel konnen Schmelzklebstoffe verwendet werden, die hergestellt 
worden sind aus Polymeren und Copolymeren von synthetischen Harzen, 
Kautschuken, Polyethylen, Polypropyien, Polyurethan, Acryl, Vinyl-Acetat, 
Ethylenvinylacetat und Polyvinylalkohol. 

Spezielle Beispiele umfassen Schmelzklebstoffe, die aus folgenden Komponenten 
hergestellt sind: 
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1) Elastische Polymere wie Bfock-Copoiymere, z. B. Styrol-Butadien, Styrol- 
Butadien-Styrol, Styrol-Isopren-Styrol, Styrol-Ethylen-Butylen-Styrol, Styrol- 
Ethylen-Propylen-Styrol; 

2) Ethylen-Vinyl-Acetat-Polymere, andere Ethylen-Ester und Copolymers z. B. 
EthylervMethacrylat, Ethylen-n-Butyl-Acrylat und Ethylen-Acn/lsaure; 

3) Polyolefme wie Polyethylen und Polypropylen; 

4) Polyvinylacetat und Copolymere damit; 

5) Poiyacrylate; 

6) Polyamide; 

7) Polyester; 

8) Poiyvinylalkohole und Copolymere damit; 

9) Polyurethane; 
^ 10) Polystyrole; 

11) Polyepoxide; 

12) Copolymere von Vinyl-Monomeren und Polyalkyl^ noxid - Pc,I y meren ; 

13) Aldehyde, die Harze enthalten wie Phenol-Aldehyd, Urea-Aldehyd, Melamin- 
Aldehyd und dergleichen. 

Weiter kttnnen Komponenten zur Versfarkung der Adhasion, V^rdunnungsmittel, 
Stabilisatoren, Antioxidantien, Farb- und Fullstoffe enthalten sein. 



Als Komponenten zur Verbesserung der Adhasion seien beispielhaft genannt: 

1) Naturliche und modifizierte Harze, 

2) Polyterpen-Harze, 

3) phenolisch modifizierte Kohienwasserstoff-Harze, 

4) aliphatische und aromatische Kohlenwasserstoff-Harze, 

5) Phthalat-Ester und 

6) hydrierte Kohlenwasserstoffe, hydrierte Harze und hydrierte Harz-Ester. 

Als Verdunnungsmittel seien beispielhaft flussiges Polybuten oder Polypropylen, 
Petroleumwachse wie Paraffin und mikrokristalline Wachse, halbflussiges Poly- 
ethylen, hydrierte tierische, Fisch- und pflanzliche Fette, Mineralol und syn- 
thetische Wachse sowie Kohlenwasserstoff-Ole genannt. 



Beispiele fGr die anderen Additive fmden sich in der Literatur. 
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Das erfindungsgemafte Verfahren 

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Anleimen eines bandformigen 
Belags an eine Schmalflache (Kante) eines Plattenelements, insbesondere einer 
Span-, Faser- oder Massivholzplatte, oder zum Anleimen einer Folie an einen 
Profilstab mit einer im Querschnitt geraden oder profilierten Oberflache, wobei 
man den Belag bzw. die Folie mit mindestens einem Andruckelement an die 
Schmalflache bzw. den Profilstab anpresst. 

Die bereits oben genannte erfindungsgema&e Aufgabe wird hier dadurch gelost, 
X dass man den Belag bzw. die Folie mit einem Andruckelement anpresst, welches 
eine elastisch verformbare, sich der Form der Schmalflache bzw. des Profiistabs 
selbsttatig anpassende Andruckflache aufweist 



Ausfuhrungsbeispiele 

Im folgenden werden mehrere Ausfuhrungsbeispieie der Erfindung anhand von 
Zeichnungen nSher eriautert. Es zeigen 

eine schematische perspektivische Darstellung der Arbeitsweise 
eines erfindungsgemaBen Andruckelementes nach einem ersten 
Ausfuhrungsbeispiel, 

eine schematische Darstellung eines Querschnittes durch ein 
zweites erfindungsgemailes Andruckelement vor dem Beginn des 
Anleimverfahrens und 

eine Darstellung des Andruckelementes nach Figur 2 wahrend des 
Anleimverfahrens. 

In alien Zeichnungen haben gleiche Bezugszeichen die gleiche Bedeutung und 
werden daher gegebenenfalls nur einmal erlautert. 



Figur 1 



Figur 2 



Figur 3 
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Das Andruckelement gemaft der Erfmdung, welches als Gleitschuh 7 ausgebildet 
und fur eine Schmalflache 3 mit geradem Querschnitt ausgelegt ist, wird in Figur 1 
wahrend der Arbeitsweise dargestellt. Ein Plattenelement 2 mit einer geraden 
Schmalflache 3 lauft von links nach rechts zunachst an einer Andruckrolle 1 und 
dann am Gleitschuh 7 vorbei. Ein Federstahl-Band 30, welches einen Teil des 
Gleitschuhs 7 bildet, wird an die Schmalflache 3 bzw. an den der Deutlichkeit 
halber nicht dargestellten bandformigen Belag angepresst. Das Federstahl-Band 
30 ist am Grundkorper 31 des Gleitschuhs 7 nur im Bereich der Einlaufzone 9 
befestigt, vorzugsweise verschraubt Die Abrundung der Einlaufzone 9 ist der 
Deutlichkeit halber nicht dargestellt. 

,1 j Das erfindungsgemaGe Andruckelement bzw. das erfindungsgemafte Verfahren 
bei der Anwendung auf eine im Querschnitt profiiierte Schmalflache eines Platten- 
elementes wird schematisch in den Figuren 2 und 3 dargestellt. Figur 2 zeigt den 
Ruhezustand des Federstahl-Bandes 30, welches gerade ausgerichtet ist. Zu 
Beginn des Anleimverfahrens bewegt sich das Plattenelement 2 in Richtung des 
Pfeiles 15, so dass das Federstahl-Band 30 durchgedruckt wird und gleichma&ig 
an der Schmalflache 3 anliegt (Figur 3). In der Figur 3 ist zusatzlich der band- 
formige Belag 4, welcher mit dem erfindungsgemalien Verfahren bzw. mit dem 
erfindungsgemaRen Andruckelement angeleimt wird, eingezeichnet. 
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Bezugszeichenliste 



1 Andruckrolle 

2 Plattenelement, Spanplatte 

3 SchrnalflSche 

4 bandformiger Befag 

7 Gleitschuh, Andruckelement 

9 Einlaufzone 

15 Pfeil 

30 Federstahi-Band 

31 Grundkorper 
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PaSeniansprOche 

j 

1. Andruckeiement (7) fur j eine Kantenanleimmaschine zum Anleimen eines 
bandfbrmigen Belags (4) mit einem Klebstoff, insbesondere Schmelzkleb- 
stoff, an eine im Querschnitt gerade oder gekrummte (profilierte) Schmal- 
flache (3) (Kante) eines Plattenelements (2), insbesondere einer Span-, 
Fsser- oder Massivholzplatte, oder zum Anleimen einer Foiie an einen 
* Profilstab mit einer im Querschnitt geraden oder profilierten Oberfiache, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Andruckeiempnt (7) eine elastisch verformbare Andruckflache 
(30) aufweist. | 

^ ^ 2. Andruckeiement nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Andruckeiement als Gleitschuh (7) ausgebildet ist. 

I 
i 

3. Andruckeiement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die verformbare ^ndruckfiache ein elastisches Band, insbesondere 

ein Federstahl-Band (3Cj), umfasst. 

j 

4. Verfahren zum Anleimejn eines bandfdrmigen Belags (4) an eine Schmal- 
flache (Kante) (3) eines Plattenelements (2), insbesondere einer Span- t 
Faser- oder Massivholzplatte, oder zum Anleimen einer Folie an einen 



Profilstab mit einer im 
wobei man den Belag 



Querschnitt geraden oder profilierten Oberfiache, 
[4) bzw. die Folie mit mindestens einem Andruck- 
eiement (7) an die Schmalflache (3) bzw. den Profilstab anpresst, 
dadurch gekennzeichnei, 

dass man den Belag (4) bzw. die Folie mit einem Andruckeiement (7) 
anpresst, welches eine elastisch verformbare, sich der Form der Schmal- 
flache (3) bzw. des Profilstabs selbsttatig anpassende Andruckflache (30) 
aufweist. 
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Zujsammenfassung 

| 

An druckelement fur eine Kan'tenanleimrnaschine und Verfahren zum Anleimen 

i 

j 

Das Andruckelement (7) ist ausgebiidet zum Anleimen ernes bandformigen Belags 
(4) mit einem Klebstoff an einej im Querschnitt gerade oder gekrummte (profilierte) 
Schmalflache (3) (Kante) einfes Plattenelements (2) oder zum Anleimen einer 
Folie an einen Profilstab mit einer im Querschnitt geraden oder profilierten 
Oberflache. Das Andruckelement (7) weist eine elastisch verformbare 
AndruckflSche (30) auf. Eine jhohe Verklebungsfestigkeit und eine hohe Ober- 
fl&chenqualitat wird mit nur wenigen Andruckelementen auf einfache und nicht 
r ^ aufwendige, kostengunstige \A^eise erreicht. 

! 

Als Zeichnung fur die Zusamm|enfassung wird Figur 1 vorgeschlagen. 
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